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(57) Abstract 

To join two tubular parts (10) made of 
plastic, such as polyvinyiidene fluoride, poly- 
propylene, polyethylene or similar, and having 
the same diameter, undercuts (14) are made in 
the abutting surfaces (12, 13) and said surfaces 
are then heated to a uniform depth in the area of 
the abutting surfaces. When the two surfaces are 
subsequently joined and consolidated, there is 
practically no passage of softened material into the inner space area of the tubular parts, due to the unde rcuts. This is of 
particular advantage when forming the inner surface of the bonded parts to encourage flow. A tool for saicf heating and 
for softening or melting open the tube walls in the area of said"abutting surfaces is fitted with rings (21-24) of polytetraflu- 
orethylene, having surfaces corresponding to the undercut or recess, enablin g said so ftening nf the* tube wall to a uniform 
depth to be achieved in an axial* direction. 




(57) Znsanunenf assong 

Zum Verbinden zweier rohrformiger Teile (10) aus Kunststoff, wie Polyvinylidenfluorid, Polypropylen, Polyethylen 
od. dgl., die gleichen Durchmesser aufweisen, werden die Stossflachen (12, 13) mit Hint rschneidungen (14) vers hen und 
dann gieichmassig tief im Bereich der Stossflachen erhitzt Beim anschliessenden Stossen und Verfestigen der beiden Stoss- 
bereiche tritt aufgrund der vorgenommenen Hinterschneidungen praktisch kein erweichtes Material in den Bereich des In- 
nenraums der rohrfBrmigen Teile ein. Dies ist von besonderem Vorteil fur eine strdmungsgunstige Ausbildung der Rohrin- 
nenflache der verschweissten Teile. Ein Werkzeug zur diesbezflglichen Erhitzung und zum Erweichen oder Aufschmelzen 
der Rohrwandungen im Bereich dieser Stossflachen weist aufgesetzte Ringe (21-24) aus Polytetrafluorethylen auf, die kor- 
respondierende Oberfiache zu der Hinterschneidung oder Auskehlung besitzen, so daft es zu diesem gleichtiefen Erweichen 
der Rohrwandung in axialer Richtung kommt 
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erfahren und Vo. ,-ichtung zura Verschwei ssen rohr . ormiger Kunststoff- 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sleh auf ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Verbinden von rohrfSrmigen Teilen aus Kunst- 
stoff, insbesondere Polyvinylidenf luorid, Polypropylen 
Oder Polyethylen, wobei die etwa gleichen Durchmesser 
aufweisenden Teile fluchtend ausgerichtet, aneinander ge- 
stofien und an den StoBflachen durch Einwirken von Warme 
miteinander verschweiBt werden.' 

Das Zusammenfugen oder Verbinden von Rohren, Fittings 
Oder anderen rohr formi gen Teilen aus Kunststoff erfolgt 
bisher im Wege der Stumpf sehweiBung. Die rohrf Qrmigen 
Teile werden hierbei glatt' abgelangt und sodann stumpf 
gestoBen. Sodann wird langs des StoBes das Material der 
beiden zu verbindenden Teile bis zum Erweichungs- oder 
Schmelzpunkt erhitzt, worauf es dann durch das Zusammen- 
flieSen des Kunststoffs beider Teile zu einem Verschweis- 
sen kommt. Bei dieser bekannten Stumpf sehweiBung ent stent 
aueh an der- Innenflache des so hergestellten Rohres ein 
mindestens zwei bis vier Millimeter dicker SchweiBwulst, 
der, sofern er'nicht in aufwendiger Weise entfernt wird, 
erhebliche Strdmungsverluste und/oder Ablagerungen im 
Rohr im Bereich dieser SchweiBwulste nach sich zieht. 
Oftmals ist es jedoch technisch Qberhaupt nicht moglich, 
solche SchweiBnShte an der Rohrinhenwandung nachtraglich 
zu bearbeiten. In diesem Fall kommt es dann zu einem un- 
erwanschten Anstieg des Stromungswiderstandes im Rohr so- 
wie zu den erwShnten Ablagerungen, wenn im Rohr Flflssig- 
keiten mit Festkorperpartikeln gef5rdert werden. 
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Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren 
sowie eine Vorrichtung der eingarxgs genannten Art zu 
schaffen, rait welchem das Entstehen einer SchweiSwulst an 
der Innenflache von rohrf ormigen Teilen bei deren Zusam- 
menfiigen aus zwei Kunststof f rohrteilen im wesentlichen 
gleichen Durchmessers praktisch voilstandig verhindert 
wird. 

Diese Aufgabe ist bei dem erf indungsgemaSen Verfahren da- 
durch geiost, daB die 3to3flachen der rohrf ormigen Telle 
in Richtung auf den Rohrinnenraum derart hinterschnitten 
oder ausgekehlt vrerdea, daB die von der Innenflache des 
rohrformigen Teils und der StoBflache gebildete Kante 
gegenuber der von der AuSenflache des rohrformigen Teils 
und der StoBflache gebildet en Kante zuriickspringt, und 
daB die Teile im Bereich der StoBflachen in axialer Rich- 
tung im wesentlichen gleich tief erweicht, sodann ge- 
stofien und hierdurch miteinander verschweiBt werden* 

Eine erf indungsgemaBe Vorrichtung, mit der das erf in- 
dungsgemaBe Verfahren durchgefuhrt werden kann, zeich- 
net sich dadurch aus, daS ein Heizelement zur Anlage an 
und zum Erweichen des Bereichs der StoBflSche min- 
destens eines rohrformigen Teils vorgesehen ist, und daB 
die Anlageflache des Heizelementes an der StoBflache des 
rohrformigen Teils korrespondierend zu der hinterschnit- 
tenen oder ausgekehlten StoBflache ausgebildet ist.. 
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Sowohi dem erf indungsgemaBen Verfahren als auch der er- 
findungsgeraaBen Vorrichtung liegt der gemeinsame Gedanke 
zugrunde, die StoSflachen der beiden niiteinander zu ver- 
bindenden Teile des aus zwei Teilen hergestellten rohr- 
formigen Teiles so zu hinterschneiden, dafl susammen rait 
einern definierteri Erweichen oder Auf schmelzen der beiden 
Rohrteile im Bereich der StoBfiachen fur den aufgeschmol- 
zenen Kunststoff beim anschlieBenden StoBen der ange- 
schmolzenen Teile keine Veranlassung besteht, an der In- 
nenfiache des gebildeten rohrformigen Teils auszutreten 
und so den bisher entstehenden Innenwulst zu bilden* 
Unter definiertem Auf schmelzen wird hierbei verstanden, 
dafi die Rohrwandung der beiden niiteinander zu vereinigen- 
den Teile im vesentlichen gleich tief in axialer Richtung 
aufgeschmolzen werden. Die Grenze fest/fliissig bzw. fest/ 
erweicht soil also etwa parallel oder konturengleich zur 
StoBfiache des jeweiligen Teils verlaufen, die durch die 
Hinteschneidung oder Auskehlung gebildet wurde. Auf diese 
Weise wird Platz innerhalb der Dicke der Rohrwandung fur 
den erweichten Kunststoff geschaffen, der beim StoBen der 
beiden angeschmolzenen Teile bewegt wird und bisher an 
der Innenwandung des gebildeten rohrformigen Teils in 
Form einer Wulst ausgetreten ist. Bei dem erf indungsge- 
maBen Verfahren verbleibt der beim Zusammenf Ggen ver- 
drangte flussige oder erweichte Kunststoff im wesent- 
lichen in dem durch die Hinterschneidung oder Auskeh- 
lung gebildeten Raum und tritt nicht mehr als den freien 
Querschnitt des Rohres beeintrachtigendes Hindernis in 
Erscheinung. 
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Bei einem besonders bevorzugten AusfQhrungsbeispiel der 
Erfindung kann im Bereich der zu erzeugenden SchweiBnaht 
an den Innenwandungen der beiden zu verbindenden Teile 
ein Formteil, vorzugsweise aus Polypropylen, vorgesehen 
sein. Hierbei wird eine besonders glatte Innenwandung des 
fertiggestellten Roh res erzielt. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung eines bevor- 
zugten AusfQhrungsbeispiels der Erfindung sowie anhand 
der s'chematischen Zeichnung und der PatentansprQche. 
Hierbei zeigenr 

Fig. 1 das VeschweiBen zweier Kunststof f rohrteile 
bis 3: entsprechend dem erf indungsgemaBen Verfahren; 

Fig. 4: ein wesentliches Teil einer erf indungsgemaBen 
Vorrichtung zur Durehfuhrung des erf indungsge- 
maBen Verfahrens und 

Fig. 5: verschiedene mogliche Konf igurationen von abge- 
schragten oder hinterschnittenen StoBflachen 
der zu verbindenden Rohrteile in vergroBerter 
Darstellung. 

In der Zeichnung sind in den Figuren 1 bis 5 die beiden 
gezeigten, miteinander zu verbindenden Rohrteile aus 
Kunststof f mit' den Bezugszif f era 10 und 11 bezeichnet. 
Sie weisen gleichen oder etwa gleichen Durchmesser auf . 
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Das Kunststoff material 1st Polyvinylidenfluorid, Polypro- 
pylen, Polyethylen Oder ein Shnlicher Kunststoff* 

"Obwohl in der Zeichnung zwei gerade Rohrstucke 11 und 12 
gezeigt sind, so liegt doch auf der Hand, dafl auch ge- 
krummte Rohrteile mit dem erf indungsgemaBen Verfahren so- 
wie der erf indungsgemaBen Vorrichtung raiteinander ver- 
bunden werden konnen, ebenso gerade Rohrteile mit Rohr- 
krummern oder Bogenteilen. Es kommt lediglich darauf an, 
dafl die beiden zu verbindenden rohrfSrmigen Telle- im Be- 
reich ihrer StoBflachen gleichen oder etwa gleichen 
Durchmesser aufweisen. 

Wie sich aus der Zeichnung und insbesondere aus den ver- 
groBerten Darstellungen gemaS Fig. 5 ergibt, sind die 
StoSflachen 12 und 13 der beiden miteinander zu ver- 
schweiBenden Rohrteile 10 und 11 hinterschnitten oder 
ausgekehlt ausgebildet, d. h. die einzelnen Rohrteile 
sind nicht glatt durchschnitten. Sle werden vielmehr im 
AnschluB nach ihrem Abtrennen von einem langeren Rohr- 
stuck mit der Auskehlung oder Hinterschneidung 12 ver- 
sehen. Beim Anbringen der Auskehlung und Hinterschnei- 
dung ist im wesentlichen darauf zu aehten, daB die von 
der Innenflache 15 des rohrfSrmigen Teils 10 bzw. 11 und 
der StoBflache 12 gebildete Kante gegenflber der von der 
AuBenflache 18 des rohrfSrmigen Teils 10 bzw. 11 und der 
StoBflache 12 gebildeten Kante zuruckspringt. 
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Der Vollstandigkeit halber sei darauf hingewiesen, daS 
die StoBflaehen 12 des rohrformigen Tells 11 gemaB Fig. 5 
spiegelbildlich zu den dargestellten StoBflSeh n 12 des 
rohrformigen Teils 10 ausgebildet sind, wie dies auch in 
den Fig. 1 und 4 gezeigt ist. 

Zum VerschweiSen der beiden rohrfSrmigen Telle 10 und 11 
werden die StoBflaehen 12 derart erhitzt, dafl sich im Be- 
reieh der StoBflaehen 12 eine Schmelz- oder Erhitzungszo- 
ne der Rohrteile 10 und 12 derart ergibt, dafi einmal die 
Kontur oder Topographie der gewahlten Hinterschneidung 12 
im wesentlichen erhalten bleibt und zu anderen der Pha- 
senubergang dieser Schmelzzone von flussig bzw. erweicht 
gegenuber dem festen Material des Rohrteils 10 und 11, 
ebenfalls im wesentlichen die gleiche Kontur wie die Hin- 
terschneidung oder Auskehlung 12 aufweistf vgl. die ge- 
strichelte Darstellung in Fig. 5. Anders ausgedruckt, 
setzt sich also diese Erweichungs- oder Schmelzzone des 
erhitzten Kunststoffs in axialer Richtung des Rohrteils 
unabharigig vom jeweiligen Durchmesser gleich tief in der 
Rohrwandung fort. Man erhalt also einen Schmelz- oder Er- 
weichungsbereich im Bereich der StoBflache 12, dessen 
Form grundsatzlich der der Kontur der StoBflache 12 ent- 
spricht. 

Nachdem die StoBflaehen 12 der Rohrteile 10 und 11 zur 
Ausbildung der beschriebenen Schmelzzonen erhitzt worden 
sind, vgl. Fig 1, werden sie gemaB Fig. 2 axial f luch- 
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tend aneinancier gestoBen. Nach Abkiihlung der SchweiBnaht 
19 sind die beiden Rohrteile 10 und 11 test miteinander 
verbunden. 

Aus Fig. 2 ergibt sich der wesentliche Vorteil der Er- 
findung. Man erkennt, daB die SchweiBnaht 19 an der In- 
nenwandung der Einheit 10, 11 praktisoh nicht hervor- 
tritt, daB sich vielmehr eine im wesentlichen glatte 
Innenflache einstellt. Es bedarf keiner weiteren Erlaute- 
rung, daB sich hierdurch giinstige Stromungsverhaltnisse 
in der Einheit 10, 11 einstellen*, da die SchweiBnaht 19 
die StrSmung nicht Oder nur kaum behindert. 

Durch die erf indungsgemaBe Auskehlung Oder Hinterschnei- 
dung der StoBflache 12 verbleibt dem erweichten Kunst- 
stoff der Rohrteile 10 und 11 die Moglichkeit, sich beim 
StoBen der Rohrteile 10 und 11 in dem durch die Hinter- 
schneidung gebildeten freien Raum im Bereich der Rohr- 
wandung anzusammeln. Das erweichte Material wird im Be- 
reich der Innenwandung der Rohrteile 10 und 11 also nicht 
gezwungen, tiber die Innenwandung der Rohrteile hinaus in 
den freien Querschnitt au3zutreten r Es sei angemerkt, daB 
die Verhaltnisse im Bereich des AuBendurchmessers der 
Einheit 10 und 11 anders liegen, vgl. Fig. 2 und 3. Dort 
tritt das erweichte oder flussige Kunststof fmaterial nach 
auBen aus und bildet den gezeigten SchweiBwulst (19). 
Dort ist ein SchweiBwulst fur die Stromung im Innenraum 
des Rohres jedoch nicht von Nachteil. 
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Soil eine absolut glatte Innenflache beim Verbinderi der 
Rohrteile 10 und 11 erzielt werden, so kann geaaS Fig. 3 
ia Bereich des Stofles der beiden Rohrteile ein Werkzeug 
20 angeordnet werden, welches an der Innenwandung an- 
liegt, dessen AuSendurchmesser also gleich groB wie der 
Innendurchmesser der Rohrteile 10 und 11 ist. Hierdurch 
wird das erweichte oder flussige Material im Bereich der 
StoBflache 12 gezwungen, nach auBen auszutreten. Das 
Werkzeug ist beispielsweise ein Polypropylenpf ropf en, der 
uber eine Handhabe 21 manipuliert werden kann* Bezuglich 
der Fig* 1 bis 3 und 5 sei noch erwahnt, dafi es sich bei 
den dort gezeichneten Darstellungen um Axialschnitte 
durch rohrformige Bauteile handelt. 

In Fig. 4 ist wiederuin ein Axialscbnitt durch die beiden 
rohrforniigen Teile 10 und 11, jedoch zusammen mit einera 
werkzeug zur Erhitzung der StoBflachen 12 und 13 ge- 
zeigt. Das Werkzeug ist grundsatzlich ein Heizelecient 20, 
welches beispielsweise durch eine nicht gezeigte elektri- 
sche Widerstandsheizung beheizt wird. Hierzu kSnnen bei- 
spielsweise in wiederum nicht gezeigten KanSlen elektri- 
sche Heizspiralen angeordnet sein* Auch kann in diesen 
Kanalen eine erhitzte Warmetauscherflussigkeit strSmen. 
Wie sich aus Fig. 4 weiter ergibt, ist bei dem gezeigten 
bevorzugten AusfQhrungsbeispiel die Heizeinrichtung sym- 
metrisch aufgebaut, so daB die beiden rohrformigen Teile 
10 und 11 gleichzeitig bei Anlage an der Heizeinrichtung 
in der oben beschriebenen Weise im Bereich ihrer StoB- 
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flachen 12 unci 13 erhitzt und erweicht bzw. verflussigt 
werden konnen. 2u diesem Zweck sind gemSfi Fig* 4 seitlich 
am Heizelement 20 je ein Heizring 21, 22 sowie ein Zen- 
trier- und Xalibrierungsstopf en 23, 24 vorgesehen. Diese 
Stopfen 23, 24 dienen zur Zentrierung und Kalibrierung 
der beiden Rohrteile 10 und 11, Beide Stopfen 23, 24 
weisen daruber hinaus Zentrieransatze 25 zur Zentrierung 
bezuglich des Ringes 21 auf. Die Teile 21, 22, 23, 24 und 
25 sind mittels einer insgesamt mit 26 bezeichneten Zen- 
trierschraube am Heizelement 20 angeordnet. Die Ringe 21, 
22 sowie die Zentrier- und Kalibrierungsstopfen 23, 24 
sind vorzugsweise aus Polytetraf luorethylen oder eineni' 
ahnlichen Kunststoff gefertigt. 



Das Heizelement 20 wird soweit erhitzt, daB im Wege der 
Warmeubertragung die Ringe 21 und 22 eine solche Tempera- 
tur annehmen, da3 bei Anlage der rohrforaaigen Teile 10 
und 11, wie in Fig. 4 dargestellt, die spateren StoBfla- 
chen dieser Teile, die, wie wiederum in Fig. 4 gezeigt 
ist, an den Ringen 21 und 22 im Bereich ihrer StoBflachen 
12 und 13 vollflachig an den Ringen 21 und 22 anliegen, 
soweit erhitzt werden, daB sie anschmelzen oder erwei- 
chen* 

Wie sich aus Fig. 4 ergibt, sind die Ringe 21 und 22 im 
Bereich ihrer Kontaktf lache mit den spateren StoBflachen 
12 und 13 der Rohrteile 10 und 11 hinsichtlich ihrer To- 
pograph! e korrespondierend zu den StoBflachen 12 und 13 
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ausgeblldet* Auf diese Weise koomt es zu der erwahnten 
satten Anlage zwischen StoBflachen 12 und 13 und den 
Eingen 21 bzw. 22. Diese Anlage bewirkt wiederum ein 
praktisch gleicbtiefes Eindringen der Warmeenergie von 
den Ringen 21 und 22 In dem Berelch der StoBflachen 12 
und 13, so daB es zu dem gleichtiefen Erweichen oder Auf- 
schmelzen der rohrformigen Telle 10 und 11 im Bereich der 
StoBflachen 12 und 13 koninit* wie dies im einzelnen in 
Verbindung mit der Fig* 5 besehrieben wurde. Somit er- 
streckt sich der erweiehte Bereich der Rohrteile 10 und 
11 in Axialrichtung Gber saiatliche Durchmesser der Rohr- 
wandungen gleich tief ♦ 

Nachdeia dieser Zustand erreicht wurde, werden die Rohr- 
teile 10 und 11 in Richtung ihrer LSngsachse vom Heiz- 
eleaent 20 weg verfahren, so daB das Heizelernent 20 in 
seiner Gesamtheit aus seiner Stellung zwischen den bei- 
den Rohrteilen 10 und 11 herausbewegt werden kann. Dieser 
Zustand entspricht der Position gemSB Fig. 1. 

Sodann werden beide Rohrteile 10 und 11 zusammen bewegt 
und zur Anlage gebracht, worauf es beim Abkuhlen der so 
gebildeten SchweiBnaht 19 zu einer dauerhaften Ver- 
bindung beider Rohrteile 10 und 11 koramtj vgl. Fig* 2. 

AbschlieBend sei darauf hingewiesen, daB es grundsatzlich 
auch moglich ist, die Hinterschneidung oder Auskehlung 
der StoBflachen 12, 13 dadurch zu erzeugen, daB die Ringe 
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21, 22, die zunaehst nicht hintsrsehnittene StoSflSclse, 
die also in diesezn Fall senkrecht zur L2ngsach3e der 
Rohrteila 10, 11 verlauft, aur schmelzen und in die 
hinterschnittene Form, wie sie in den Zeichnungen wio- 
dergegeben ist, bringen. Hierbei muss en jedoch beson- 
dere Vorkehrungen getroffen -tferden, ua das in Richtung 
Rohrinncre abgedrangte Kunststoff material i3 Rohrinneren 
zu entf ernen, 

Auch ist es zncglich, das Heizelement nur auf einer Set to 
nit einem Ring 21 bzw, 22 und ggf, dem zugeftCSrigen Zen- 
trierungsstopf en 23 zu versehen und hiermit zunaehst nur 
die StoBflache eines rohrf Srmigen Teils zu erhitzen und 
zu erweichen, dieses sodann zu entnehrcen und dann die 
StoSf lache des zweiten Teils 11 zu erx*eichen, urn dann 
beide Telle aneinandersu3toSen und zu versehweifcen. Is 
Hinblick auf eine kostengunstige und schnelle Fertiguns 
i3t jedoch die synuaetrische ilusbildung des Heizelementes 
mit den Ringen 21, 22 und den Zentrierungs- und Kali- 
brierungsstopfen 23* 24 gemaS Fig. 4 zu bevorzugen- 
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Verfahren und Vorrichtung zum 
VerschweiBen rohrfdriniger Kunststoff teile 

Patentansprflche 

1. Verfahren zum Verbinden von rohrfSrmigen Teilen (10, 
11), aus Kunststoff, insbesondere Polyvinylidenfluo- 
rid, Polypropylen Oder Polyethylen, bei dem die etwa 
gleichen Durohmesser aufweisenden Teile (10, 11) 
fluchtend ausgerichtet, aneinander gestbBen und an den 
StoBfiachen (12, 13) durch Einwirken von Warme mit- 
einander versehweiBt werden, dadurch sekennzeioh- 
net, daB die StoBfltchen (12, 13) der rohrformigen 
Teile (10, 11) in Richtung auf den Rohrinnenraum 
derart hinterschnitten Oder ausgekehlt werden, daB 
die von der Innenflache (15) des rohrf6rmigen Teils 
(10, 11) und der StoBflache gebildete Kante gegenuber 
der von der AuBenflache (18) des rohrf6rmigen Teils 
(10, .11) und der StoBflache (12, 13) gebildeten Kan- 
te zuruckspringt und daB die Teile (10, 11) im Be- 
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reich der StoBflachen (12, 13) in axialer Richtung im 
wesentlichen gleich tief erweicht, sodann gestoBen 
und hierdurch miteinander verschweiflt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die hinterschnittenen Oder ausgekehlten StoB- 
flachen (12, 13) mit einem Heizelement (20) kon- 
taktiert werden, das mit den hinterschnittenen oder 
ausgekehlten StoBflachen (12, 13) korrespondieren- 
den Anlageflachen versehen wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Teile (10, 11) nit den erweichten StoB- 
flachen (12, 13) aneinandergedruckt werden. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Teile (10, 11) langs der SchweiBnaht gekuhlt 
werden. 

5. Verfahren nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , daB im Bereich der StoBfla- 
chen (12, 13) an den Innenwandungen (15) der Teile 
(10, 11) ein Formteil (20) angelegt wird. 

6. Abanderung des Verfahrens nach den AnsprQchen 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet , daB die StoBflachen (12, 
13) der Teile (10, 11) zur Erzeugung der Hinter- 
schneidung oder Auskehlung mit den korrepondieren- 
den Anlageflachen erweicht und geformt werden. 
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7. Vorrichtung zuia Verbinden von rohrformigen Teilen 
(10, 11) aus Kunststoff, insbesondere Polyvinyl i- 
denfluorid, Polypropylen oder Polyethylen, welche 
Telle (10 , 11) etwa gleichen Durchmesser aufwei- 
sen, dadurch gekennzeichnet , daB ein Heizelement (20) 
zur Anlage an und zum Erweichen des Bereichs der * 
Stofiflache (12, 13) mindestens eines rohrformigen 
Teiles vorgesehen 1st und dafl die Anlageflache des 
Heizelementes (20) an der Stofiflache (12, 13) des 
rohrfSrmigen. Teils (10, 11) korrespondierend zu der 
hinterschnittenen oder ausgekehlten StoBflache (12, 
13) ausgebildet ist. 

8* Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurcb gekennzeichnet , 
dafl die korrespondierende Anlageflache des Heizele- 
mentes (20) in Form eines ringformigen oder schei- 
benformigen Ansatzes an dem Heizelement (20) vor- 
gesehen ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Heizelement (20) mit einem Zentrie- 
rungs- und/oder Kalibrierungsansatz (23, 24) fur das 
rohrformige Teil versehen ist. 

10. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche 7 bis 

9, dadurch gekennzeichnet , dafl das Heizelement (20) 

zwei Hauptflachen aufweist, an denen gegenfiberliegend 

und fluchtend je ein ring- oder scheibenf Srmiger An- 
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satz (21, 22) und ein Zentrierungs- und/oder Kali- 
brierungsansatz (23, 24) vorgesehen sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 7 bis 10, daduroh gekenn- 
zeichnet, daB der ring- Oder scheibenforaige Ansatz 
(21, 22) und der Zentrierungs- und/oder Kalibrierungs- 
ansatz (23, 24) aus Tetraf luorethylen bestehen* 

12. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprtiche 7 bis 
11, dadurch gekennzeichnet , daB die ring- oder schei- 
benformigen Ansatze (21, 22) und die Zentrierungs- 
und/oder Kalibrierungsansatze (23, 24) als Einzeltei- 
le auf dem Heizelement (20) mittels eines einzigen 
durchgehenden Bolzens (26) angeordnet sind. 

13. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansspruche 7 
bis 12, dadurch gekennzeichnet , daB im Bereich des 
StoBes der rohrformigen Teile (10, 11) ein an deren 
Innenwandung (15) anliegendes Formteil (20) angeord- 
net ist» 



14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Formteil (20) ein Stopfen aus Polypropylen 
ist. 
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